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(54) Procede et machine de formation de sachets d'emballage avec dispositif de fermeture 



(57) L'invention concerns un procede de fabrication 
d'un film (50) destine k former des sachets (30) , com- 
prenant les etapes consistant & d6placer le film (50) et 
6 fixer sequentiellement sur le film (50) et transversale- 
ment en re"terence £ la direction de defacement (D) de 
celui-ci, un dispositif (1) de fermeture comprenant une 
premiere bande (2) supportant au moins un profile (10) 



de fermeture en prise. avec un autre profile (12) de fer- 
meture qui lui est complementaire et supporte par une 
deuxieme bande (4), ou une partie de la premiere bande 
(2), qui sera fixee au film (50) ulterieurement, caracteri- 
se en ce que chaque bande (2, 4) comporte au moins 
un voile (6, 8) s'etendant largement lateralement sur un 
cot6 du ou des profiles (10, 12) supportes par chaque 
bande (2, 4). 
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D scription 

[0001] La presente invention concerne le domaine 
des machines de formation, rempiissage et fermeture 
automatiques d'emballages, comportant des dispositifs 
de fermeture, par exemple avec profiles male et femelle 
compiementaires. 

[0002] De telles machines sont souvent denomrhees 
FFS, correspondant aux initiates de ('expression anglai- 
se « Form, Fill and Seal machines ». 
[0003] Le document US 4 909 01 7 d6crit un proc6d6 
au cours duquel des sachets sont munis d'un dispositif 
do fermeture, lors de leur formation sur une machine 
FFS Les sachets sont formes k partir d'un film de ma- 
leriau thermoplastique. Le film est sous forme d'une 
bande de mature s'etendant entre deux bords libres 
loogttudmaux en reference k son deplacement. Ce film 
osi derouie en amont d'une goulotte de rempiissage. Le 
dispositif de fermeture est dispose sur le film, aussi en 
amont de la goulotte, transversalemenl par rapport k la 
tfr ection de deplacement du film. Le dispositif de ferme- 
ture est compost de deux bandes munies de profiles 
compiementaires. Une premiere bande du dispositif de 
f ormeture est soudee sur le film en amont de la goulotte, 
sur uno partie du film dcstinco a former une premiere 
paroi de sachet. Le sachet est ensuite forme en enve- 
toopant la goulotte et en soudant les deux bords longi- 
tudmaux du film. La deuxieme bande de fermeture est 
niors soud6e en aval de la goulotte sur une deuxieme 
paroi de sachet. 

(0004] Le document US 4 655 862 decrit aussi un pro- 
cede de formation de sacs refermables, sur machines 
FFS. au cours duquel des sachets sont munis d'un dis- 
positif de fermeture qui est dispose perpendiculaire- 
mdnt a la direction de formation de ces sacs. Ce dispo- 
sitif de fermeture est depose en amont de la goulotte de 
romphssage, sur un film sous forme d'une seule bande. 
Cotte bande comprend au moins une zone de pliage 
transversale a la bande, de manure k pouvoir replier la 
bande sur elle-mdme et mettre en vis k vis, des regions 
do la bande aptes k cooperer ensemble pour assurer la 
fermeture du sachet. 

[0005] La Demanderesse a souhaite que les Stapes 
do mamtien, soudage et mise en place du dispositif de 
tormeture sur le film soit plus facile a realiser que celle 
dos proc6des decrits dans les documents precites. 
[0006] Ce but est atteint grace k un procede de fabri- 
cation d'un film destine k former des sachets, compre- 
nant une etape consistant k deplacer le film et k fixer 
sdquentiellement sur le film et transversalement en re- 
I drence k la direction de deplacement de celui-ci, un dis- 
positif de fermeture comprenant une premiere bande 
eupportant au moins un profile de fermeture en prise 
av c un autre profit de fermetur qui lui est compie- 
mentaire et supports par une deuxieme bande, ou une 
partie de la premiere bande, qui sera fixee au film ulte- 
rieurement. caracterise en ce que chaque bande com- 
porte au moins un voile s'etendant largement Iat6rale- 



m nt sur un cote du ou des profiles supportes par cha- 
que bande. 

[0007] De tels voiles conterent k Pinventipn un certain 
nombre d'avantages. GrSce k sa surface en coupe 
s transverse plus grande, un dispositif pour la mise en 
oeuvre du procede selon ('invention est ais6ment porte 
et positionne. De plus, les voiles peuvent dtre fixes k 
des temperatures suffisamment faibles pour eviter d'en- 
dommager les profiles. 

[0008] lis permettent aussi que l'6tape de fixation du 
dispositif de fermeture sur le film soit rSaiisee par sou- 
dage du film avec au moins une zone de ces voiles dif- 
ferente de celle situ£e sous les profiles ce qui permet 
aussi d'eviter d'endommager les profiles lors de ce sou- 
dage. 

[0009] D'autres aspects, buts et avantages de I'inven- 
tion apparaitront k la lecture de la description detainee 
qui suit. L'invention sera aussi mieux comprise k ('aide 
des references aux dessins joints sur lesquels : 

la figure 1 represente schematiquement, en coupe 
transversale trois exemples de dispositifs pour la 
mise en oeuvre du procede selon l'invention ; 
la figure 2 represente schematiquement, une vue 
en perpective d'un dispositif de fermetur et de 
moyens de soudage de ce dispositif sur un film d s- 
tine k former des sachets par le procede selon 
l'invention ; 

la figure 3 represente schematiquement, une vue 
en perspective de premiers et seconds moyens de 
soudage d'un dispositif de fermeture. situes respec- 
tivement en amont et en aval, d'un tube de rempiis- 
sage d'une machine de formation de sachets selon 
l'invention ; 

la figure 3A represente schematiquement, une vue 
en perspective d'une variante de la machine de for- 
mation de sachets, selon l'invention, adaptee pour 
la fixation de dispositifs de fermeture munis d'un 
• curseur de fermeture ; 

la figure 4 est une vue en elevation de cdte des se- 
conds moyens de soudage d'un dispositif de ferme- 
ture, d'une machine de formation de sachets selon 
l'invention ; 

la figure 4A est une vue en elevation de c6te des 
seconds moyens de soudage d'un dispositif de fer- 
meture, d'une variante d'une machine de formation . 
de sachets, selon l'invention, adaptes pour la fixa- 
tion de dispositifs de fermeture munis d'un curseur 
de fermeture ; 

la figure 5 est une coupe longitudinale de la goulotte 
de rempiissage et des seconds moyens de soudage 
du dispositif de fermeture, selon le plan V.V, de la 
machine de formation de sachets selon l'invention, 
representee k la figure 4 ; 
la figure 5A est une coupe transversale d'une va- 
riante des seconds moyens de soudage d'une ma- 
chine de formation de sachets, selon ('invention, 
adaptee pour la fixation de dispositifs de fermetur 
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munis d'un curseur de fermeture ; 

- la figure 6 est une coupe transversale d'un exemple 
de dispositif de fermeture pour la mise'en oeuvre 
du procede selon Tinvention ; 

la figure 7 represente schematiquement, en coupe 
transversale par rapport k la longueur du dispositif 
de fermeture represents k la figure 6, des seconds 
t?> - moyens de soudage. et des moyens de.decoupe, 

t d'une machine de formation de sachets selon 

x Tinvention ; 

v . - la figure 8 represente schematiquement une coupe 

,, : : transversale d'un autre exemple de dispositif de fer- 
meture pour !a mise . en oeuvre du procede selori 
. I'invention; 

la figure 9 represente schematiquement, en coupe 
transversale, par rapport k la longueur du dispositif 

ff , de fermeture represents k la figure 8, des seconds . 

r : moyens de soudage et des moyens de decoupe 
d'une machine de formation, de sachets selon 
Tinvention; 

la figure 10 represente une coupe transversale 
schematique d'un autre exemple de dispositif de 
fermeture pour la mise en oeuvre du procede selon 
I'invention \. 

. - . ,la figure 11 represente schematiquement, en coupe 
transversale, un autre exemple de dispositif de fer- 
meture pour la mise en oeuvre du procede selon 
I'invention ; 

. - la figure 12 represente schematiquement, une vue 
. en elevation de face, d'un sachet muni d'un autre 
.exemple de dispositif de fermeture pour la mise en 
oeuvre du procede selon I'invention ; 

- la figure 1 3 represente schematiquement, en coupe 
transversale, un autre exemple du dispositif de fer- 
meture pour la. mise en oeuvre du procede selon 
Tinvention; 

ia figure 1 4 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le dispositif represente k la figure 13 
en configuration refermee ; 
^ • la figure 1 5 represente schematiquement, en coupe 
transversale, une autre variante du dispositif de fer- 
meture pour la mise en. oeuvre du proc6d6 selon 
Tinvention ; 

... "-. . la figure 16 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le haut d'un sachet muni d'une autre 
variante d'un dispositif de fermeture pour la mise en 
' oeuvre du procede selon Tinvention ; . 

• la figure 17 represente schematiquement, en coupe 
transversale, une autre variante d'un dispositif de 
.. . fermeture pour la mise en oeuvre du procede selon 
Tinvention; 

la figure 1 8 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le dispositif de fermeture represente 
k la figure 17 dans la configuration refermee ; 
la figure 1 9 represente schematiquement, en coupe 
transversale, une autre variante d'un dispositif de 
fermeture pour la mise en oeuvre du procede selon 
I'invention ; 



la figure 20 represente schematiqu ment, en coupe, 
transversale, le dispositif de fermeture represente 
k la figure 19, en configuration refermee ; 
ia figure 21 represente schematiquement-, en coupe 
5 transversale, une variante de la fixation d'un dispo : 
sitif de fermeture sur un film, par le procede selon 
Tinvention ; 

- - la figure 22 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le-haut d'un.sachet avec un dispositif 
10 de fermeture fixe sur le sachet selon une variante 
du procede selon Tinvention.: . 

[0010] Sur la figure 1 , sont representes trois disposi- 
tifs 1 de fermeture pour la mise en oeuvre du procede 

■15 selon Tinvention. . Ces dispositifs 1 comprennent deux 
bandes 2, 4. Chaque bande.2, 4 comprend des voiles 
6, 8 et des profiles 10, 12. Les profiles 10, .12s'etendent 
longitudinalement sur les bandes 2, 4. Les profiles 10, 
12 ont des formes aptes k cooperer Tune. avec Tautre 

20 de manure compiementaire. Par exemple, Tun 10 des 
profiles, dit profile mSle, a en coupe transversale, une 
forme en pointe de fie.che, il peut etre introduit et main- 
tenu en prise dans le profile 12, dit profile fern II , en 
, forme de gorge. . 

25. [0011] Chaque bande 2, 4 peut comporter plusieurs 
.profiles 10, 12 simjlaires, par exemple, k ceux decrits 
ci-dessus. Ces profiles sont alors paralieies les uns aux 
. autres. 

. [0012] Conformement k la presente invention, les 
30 bandes 2, 4 comportent respectivement un premier voi- 
le 6 et un deuxieme voile 8 qui s'etendent largement la- 
teralement sur un cote du ou des profiles 10, 12. 
[0013] Selon certaines variantes de I'invention, ce 
premier voile 6 et ce deuxieme voile 8 peuvent etre rem- 
35. places par une premiere 6 et une deuxieme 8 parties 
d'un voile unique permettant de joindre les deux bandes 
2,4. 

[0014] Les dispositifs 1 de fermeture des figures 1a 
. et 1b comprennent deux profiles 10, 12 compiementai- 

40. res, chacun supporte par une des deux parties 6, 8 d'un 
.voile unique, en forme de U en coupe transverse par 
rapport k la direction longitudinale des profiles 10, 12. 
Les profiles. 10, 12 du dispositif 1 de fermeture de la fi- 
gure la se trouvent k proximite du fond de la gorge du 

45 u. Les profiles 1 0, 1 2 du dispositif 1 de fermeture de la 
figure 1b se trouvent .k proximite des extrSmites libres 
des branches du U. Les voiles 6, 8 du dispositif 1 de 
fermeture de la figure 1c sont independants Tun de 
Tautre. Les profiles 10, 12 du dispositif 1 de fermetur 

so de la figure 1 c se trouvent k proximite d'un bord libre de 
voile 6, 8. 

[0015] Ces dispositifs sont particulierement adaptes 
pour §tre fixes sur le film 50, par le proc6de selon Tin- 
vention, puisque la surface des voiles 6, 8 est telle qu'el- 
ss |e penmet de realiser un soudage de ces voiles 6, 8 sur 
le film 50 sur une zone de ceux-ci qui ne se trouye pas 
sous les profiles 10, 1 2. Ceci facilite la mise en place du 
dispositif de fermeture l et le soudage de celui-ci sur le 
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film 50. 

[0016] Pr6ferentiellement au moins un voile 6, 8 
s'6tend lateralement sur une zone au moins 6gale en 
surface k cede situee sous les profiles 10, 12; 
[0017] Pr6ferentiellement, le procede selon I'inven- 
tion est utilise pour former des sachetis 30 sur une ma- 
chine FFS 100. 

[0018] Dans ce cas, au cours du procede selon In- 
vention, f etape de fixation du premier voile 6 sur un film 
50 est realises en amont d'une goulotte de remplissage 
130 de la machine FFS 100. Sur la figure 2, est repre- 
sentee une partie du film 50 destine k former des sa- 
chets 30. Le film 50 se deplace en direction de la gou- 
lotte 1 30 dans le sens indique par la fteche D. 
[0019] . Le film 50 comporte deux bords longitudinaux 
libres 52, 54, paralieies k sa direction de.deplacement.. 
[0020] Transversalement par rapport k la direction de 
deplacement du film 50, est amene un dispositif defer- 
meture. Ce dispositif 1 est oriente sur le film 50, de ma- 
nure k ce que les profiles 10, 12 se trouvent globale- 
ment perpendiculaires aux bords longitudinaux 52, 54 
du film 50. 

[0021] Ce dispositif 1 peut etre Tun des trois disposi- 
tifs 1 repr6sent£s k la figure 1 ou bien Tun de ceux pre- 
sent's ci-dessous ou bien encore n'importe quel dispo- 
sitif 1 adapts k la mise en oeuvre du procede selon In- 
vention. 

[0022] Preterentiellement, le dispositif a une longueur 
approximativement egale k la moitie de la dimension du 
film 50, pris perpendiculairement k sa direction de de- 
placement D. Le dispositif 1 peut etre place k proximity 
de Tun des bords libres longitudinaux 52, 54. PrSteren- 
tiellement, le dispositif 1 est fixe de maniere approxima- 
. tivement centree par rapport aux deux bords libres lon- 
gitudinaux 52, 54. Un dispositif 1 est guide, tire ou pous- 
s6 par des moyens k roulettes et/ou par un mecanisme 
de va et vient pour §tre positionne sur la surface du film 
50. Le dispositif est dispose sur le film 50, de maniere 
k ce que Tune des deux bandes 2, 4 soit mise k plat sur 
une face du film 50, sur une portion du film 50 apte k 
former une premiere paroi de sachet 30, Sur la figure 2, 
c'est la bande 2 munie du voile 6 qui repose sur la sur- 
face du film 50. 

[0023] Le dispositif 1 est avantageusement muni 
pr6alablement k son positionnement sur le film 50, de 
deux points de soudure 42, 44. Chacun est situ6 k une 
extremite longitudinale 3, 5 des bandes 2, 4, plus pre- 
cisement au niveau des profiles 1 0, 1 2, et contribue ain- 
si k assurer retancheite du dispositif 1 de fermeture. 
[0024] Le dispositif 1 est place sur le film 50 sous des 
premiers moyens de soudage transversaux 110. Ces 
premiers moyens de soudage transversaux 110 par 
exemple, comprennent une barre de soudage 112, 
transversale et deux barres longitudinales 114 par rap- 
port k la direction de deplacement D du film 50. La lon- 
gueur de la barre de soudage 112 est approximative- 
ment egale k celie du dispositif 1 k mettre en place et k 
fixer sur le film 50. Les deux barres de soudage 114 sont 



situees aux extremes de la barre.de soudage 1 1 2, per- 
pendiculairement acelle-ci, etont une longueur approxi- 
mativement egale k la largeur du dispositif 1 . 
[0025] Les barres de soudage 112, 114 sont alors 
5 abaissees et pressees sur le bord des voiles 6, 8 en- 
semble ou independamment Tune de I'autre. 
[0026] Ainsi, selon une variante du procede selon in- 
vention, I'etape de fixation du premier voile 6 sur le film 
. 50 est realisee seulement par les extremites longitudi- 

10 nales 3, 5 des bandes 2, 4, grace aux barres de soudage 
longitudinales 114. Selon une autre variante duproc6de 
iselon invention, la fixation du premier voile 6 sur le film 
50 est realisee grdce k la barre de soudage 112, seule- 
ment sur le bord du voile 6 destine a etre vers I'exterieur 

is du sachet 30 par rapport aux profiles 10, 12, lorsque ce 
sachet 30 sera forme. Selon encore une autre varianle 
du procede selon invention, la fixation du premier voile 
, 6, en amont de la goulotte, est realisee en combinant 
les deux variantes precedentes. 

20 [0027] Avantageusement, pour certains disposals 1 
de fermeture, la fixation du premier voile 6 est realisee 
en au moins deux points 47, 49 situes de part et d'autre 
du profile 10 supporte par le voile 6, ce profile etant con- 
sider relativement k sa direction longitudinale. Le pre- 

2S mier voile 6 est ainsi solidaire du film 50, en un point 
situe vers I'avant et en un point situe vers I'arriere, par 
rapport k la direction de deplacement D. Ceci permet 
d'eviter que le dispositif ne se retourne au cours de la 
formation du sachet 30 sur la goulotte 130 (fig. 2 et fig. 

30 21 ). Une machine conforme k la presente invention peut 
aussi permettre de reaiiser cette variante du procede 
selon invention. 

[0028] Avantageusement encore, la fixation du dispo- 
sitif 1 de fermeture sur le film 50 peut etre realis6e, avant 

55 formation du sachet 30, simultanement k la realisation 
des points de soudure 42, 44. Dans ce cas, le dispositif 
1 est achemine sur le film 50 sans que les points de 
soudure 42, 44 n'aient ete effectues. Puis, une fois le 
dispositif mis en place, des barres de soudage longitu- 

40 dinales 114 appropriees, soudent les extremites longi- 
tudinales 3, 5 des bandes 2. 4 par la mdme operation 
que cede qui realise les points de soudure 42, 44. 
[0029] Sur la figure 3, est representee la formation 
d'uh sachet 30 k partir du film 50, autour de la goulotte 

*s 130. Le film 50 muni du dispositif 1 est achemine vers 
la goulotte 1 30. II est ensuite enveloppe autour de cette 
goulotte 130. Les bords libres longitudinaux 52, 54 sont 
ramenes Tun sur I'autre, paralieiement k Paxe de la gou- 
lotte 130, pour etre soudes Tun sur I'autre grace k des 

so moyens de soudage longitudinaux 120 aptes k former 
une soudure longitudinale 40. En repliant ainsi le film 
50, fongitudinalement par rapport k sa direction de de- 
placement, on forme un seconde paroi 34 de sachet 
30. 

55 [0030] Un sachet 30 a deux plis longitudinaux 31 , 33, 
une ouverture close par le dispositif 1 , et est ferme her- 
metiquement par la soudure longitudinale 40 et une sou- 
dure transversale 46. La soudure transversale 46 
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s'Stend entre les plis longitudinaux 31 , 33 et est. situSe 
sur ie bord des parois 32, 34 opposSes bngitudinale- 
ment au dispositif 1 . 

[0031] Sur la figure 4, sont represents des seconds 
moyens de soudage transversaux 116. Ces seconds 
moyens de soudage transversaux 116 sont adaptSs 
pour fixer le second voile 6 du dispositif Ik la seconde 
•:paroi 34 de sachets 30 en aval de la goulotte 130. 
• [0032] Comme reprSsentSs k la figure 5, les seconds 
^moyens de soudage transversaux 116 permettent k la 
fois de souder le dispositif 1 aux parois 32, 34 et de for- 
mer la soudure transversale 46. PrSferentiellement, des 
moyens de dScqupe 1 40 sont months solidairement des 
seconds moyens de soudage transversaux 116, afin de 
proceder k la dScoupe des sachets 30 successifs. Ces 
moyens de dScoupe 140 sont aptes k former une d£- 
coupe transversale par rapport au dSplacement du film 
50. 

[0033] PrSfSrentiellement aussi, les seconds moyens 
de soudage transversaux 116 sont munis chacun d'une 
rainure 117. Cette rainure 117 s'Stend sur toute la lon- 
gueur des seconds, moyens de soudage transversaux 
116. Les rainures 117 de chacun des seconds moyens 
de soudage 116 sont en vis k vis et sont tournees rune 
vers I'autre pour former une cavitS. Ces rainures 117 
permettent de ne pas souder entre elles les parois 32, 
34 sur une petite zone transversale, en aval du dispositif 
de fermeture. Cette zone transversale permet de former 
des languettes 36, 38 permettant la prShension des pa- 
rois 32, 34 afin de les Scarier et d'ouvrir le sachet 30. 
[0034] Ci-dessous vont etre dScrites encore plusieurs 
variantes du dispositif 1 pour la mise en oeuvre du pro- 
cSdS selon invention. 

[0035] Selon Tune de ces variantes. le dispositif de 
fermeture 1 pour la mise en oeuvre du procSdS selon 
I'invention comporte un curseur de fermeture 9. Ce cur- 
seur de fermeture 9 peut Stre de n'importe quel type 
connu et apte k mettre les profiles 10, 12 en prise Tun 
avec I'autre dans un premier sens et k les dSsengager 
I'un de I'autre lorsqu'il est dSplacS dans un deuxiSme 
sens opposS au premier. Pour la fixation de dispositifs 
-de fermeture 1 munis de curseur de fermeture 9, le pro- 
cSdS de fabrication de films 50 selon I'invention doit Stre 
adapts. En particulier, comme represents k la figure 3A, 
il comprend une Stape consistant k acheminer en amont 
de la goulotte 1 30 un film 50 muni de premieres dScou- 
. pes 51. Les premieres dScoupes 51 sont aptes k per- 
mettre un accSs aisS au curseur de fermeture 9 sur toute 
la longueur des profiles 10, 12. Par exemple, elles sont 
: d'une forme et de dimensions ISgSrement infSrieures k 
vcelles du dispositif de fermeture 1. Ces premieres dS- 
coupes 51 sont espacSes Tune de I'autre sur le film 50 
d'une distance Sgale k la dimension d'un sachet 30 dans 
la direction parallele au dSplacement D du film 50. Le 
procSdS selon I'invention .comprend alors une Stape 
consistant k positionner un dispositif de fermeture 1 au 
niveau de chacune des premiSres dScoupes 51, en 
amont de la goulotte de remplissage 130. 



[0036] Le dispositif de fermeture 1 est dSja muni du 
curseur de fermeture 9 et.les extremitSs longitudinales 
3, 5 sont Sventuellement dSjS soudees ensemble gr£ce 
k des points de soudure 42. 44. 

5 [0037] Le dispositif de fermeture Vest ainsi positionne 
de maniere k ce que le curseur de fermeture 9 soit sur 
le bord longitudinal du dispositif de fermeture 1, situS 
vers I'avant en prenant pour reference le sens de dSpla- 
cement D du film 50. Au moins l'un des voiles 6, 8 est 

10 • ensuite soude sur le film 50 au niveau d'au moins un 
bord des premiSres dScoupes 51, gr&ce aux premiers 
moyens de soudage transversaux 110. Le film 50 ainsi 
muni de.dispositifs de fermeture 1 est conforms en tube, 

t autour de la goulotte 1 30. Une soudure longitudinale 40 

IS est formSe grace aux moyens de soudage longitudinaux 
. 120. UnedeuxiSmedScoupe53estr.Sali$6eenavaldes 
moyens de soudage longitudinaux 1 20. Cette deuxieme 
: dScoupe 53 est effectuSe dans le film 50, en vis k vis 
de la premiSre dScoupe 51. Cette deuxtSme dScoupe 

20 53 a une forme el une dimension Squivalenles k celles 

. . des premieres dScoupes 51. Les deuxiSmes dScoupes 
53 sont rSalisSes au moyen d'une lame 135. Si c tte 
lame 135 est situSe au niveau de la goulotte 130, elle 
est incurvee. Le soudage du dispositif de fermetur 1 

25 est ensuite achevS gr§ce aux seconds moyens do sou- 
dage transversaux 116. La forme de ces seconds 
moyens de soudage transversaux 116 est adaptee pour . 
souder des dispositifs de fermeture 1 munis de curseurs 
de fermeture 9. 

30 [0038] Des exemples de tels moyens de soudage 
transversaux 116 sont illustrSs par les figures 4A et 5A. 
[0039] Sur la figure 4A, les seconds moyens de sou- 
dage transversaux comprennent une ouverture 118. 
Cette ouverture 118 est parallele aux profiles 10, 12 et 

3$ de longueur approximativement Sgale k celle de ces 
profiles 10, 12. La largeur de cette ouverture est suffi- 
sante pour que les barres de soudage des seconds 
moyens de soudage 116 ne soient pas appliquSes sur 
le curseur de fermeture 9 lors du soudage du dispositif 

40 de fermeture 1 sur le film 50. Les moyens de soudage 
11 6 ne soudent ainsi sur le film 50 que les voiles 6; 8 du 
dispositif de fermeture 1 , avec Sventuellement les ex- 
trSmitSs longitudinales 3, 5 des bandes 2 t 4. Les se- 
conds moyens de soudage 116 torment ainsi les sou- 

45 dures transversales 46 et 48 du sachet 30. . 

[0040] Sur la figure 5A, selon une autre variante des 
seconds moyens de soudage transversaux 116, ceux- 
ci ont une forme en U en coupe transverse. Cette forme 
mSnage des rainures 117 formant une cavitS qui est ap- 

50 te&recevoirlesprofil6s10, 1 2 etle curseur de fermeture 
9, sans les dSformer lorsque les barres de soudag des 
seconds moyens de soudage 116 sont pressSes Tune 
contre I'autre pour former les soudures transversales 46 
1 48. Event uetlement, des bandes de soudure pelables 

55 18, 20 sont disposSes entre les voiles 6 ; 8 du cdtS de 
ces voiles 6, 8 destinS k Stre vers I'intSrieur du sachet 
30. 

[0041] D'autres mSthodes peuvent Stre envisages 
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pour fixer un dispositif de fermeture 1 a curseur de fer- 
meture 9 sur un film 50. En particulier, il est possible de 
degager PaccSs au curseur de fermeture. 9, en realisant 
les. dScoupes 51,53 d'autres fagons que celles dScrites 
ci-dessus. 

[0042] II peut aussi §tre envisage que la goulotte 130 
soit munie d'une rainure longitudinale apte k guider les 
curseurs de fermeture 9 lors du passage des dispositifs 
de fermeture 1 sur cette goulotte 1 30. La figure 6 repre- 
sente un dispositif 1 dafermeture muni, outre ses voiles 
6, B et ses profiles 10, 12,-de deux bandes 16, 20 aptes 
k former une soudure pelable. Ces bandes de soudure 
pelable 18, 20 s'etendent sur toute la longueur du dis- 
positif 1, aux bords des extremes fibres des voiles 6, 
8. Cette soudure pelable 18, 20 joint done les voiles 6, 
8, ou parties de voiles, du.c6te qui sera situs vers I'ex- 
terieur du sachet 30 par rapport aux profiles 10, 12, 
apres formation complete de ce sachet. 
[0043] La figure 7a illustre : au niveau des seconds 
moyens de soudage transversaux 116, le positionne- 
ment et le soudage du dispositif 1 sur les parois 32, 34. 
Le dispositif de la figure 6 y est represents en configu- 
ration reference. Les bandes de soudure pelable 16, 20 
sont presoudees Tune k Pautre. Le bord libre de Tun 6 
dos voiles 6, 8 du dispositif 1 est fixS e la parol 34 gr&ce 
aux premiers moyens de soudage 1 1 0. Eventuellement, 
selon une variante du procSdS selon Pinvention, les ban- 
des de soudure pelable 18, 20 ne sont pas presoudSes 
et sont alors soudSes entre eiies et sur la paroi 34 au 
cours de PopSration de fixation du voile 6 sur cette paroi 
34 par les premiers moyens de soudage 110. Selon en- 
core une autre variante du proc&ie selon Pinvention, 
{'ensemble des parois 32, 34, des voiles 6, 8 et des ban- 
des de soudure pelable 18, 20 est soude par les se- 
conds moyens de soudage transversaux 116. AprSsque 
la paroi 32 ait ete rapprochee du bord libre de I'autre 8 
des voiles 6, 8, il est procede k Pach&vement de la fixa- 
tion du dispositif 1 sur les parois 32, 34, simultanement 
k la formation de la soudure 46 et k la decoupe des pa- 
rois 32, 34, entre la soudure 46 d'un sachet et le dispo- 
sitif de fermeture 1 du sachet suivant (fig. 7b). Comme 
decrit pr6c6demment, la rainure 117 des seconds 
moyens de soudage transversaux 116 permet de con- 
server deux zpnes des parois 32, 34 non soud6es, afin 
de constituer des languettes 36, 38 du cdte des profiles 
10, 12 situe vers Pexterieur du sachet 30: 
[0044] Sur la figure 8 est represents un dispositif de 
fermeture muni de deux bandes de protection 14, 16. 
Ces bandes de protection 14, 16 s'etendent sur toute la 
longueur des bords libres longitudinaux des voiles 6, 8! 
Ces bandes de protection- sont munies d'une couche 
barrtere sur leurs faces amenees k dtre en vis k vis, qui 
permet aux bandes de protection de ne pas se souder 
entre elles. Comme schematise sur la figure 9, le dispo- 
sitif 1 est soude aux parois 32, 34 avec des seconds 
moyens de soudage transversaux 116, non munis de 
rainures 117. Sur la figure 9b, on remarque que les pa- 
rois 32, 34 sont soud6es sur le dispositif 1 k la fois au 
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niveau des bandes de soudure pelable 18, 20 et au ni- 
veau des bandes de protection 14, 16. Mais les bandes 
de protection 14. 16 ne sont pas soudees entre elles. 
On dispose ainsi de languettes 36, 38 aptes a la pr6- 
s hension des parois 32, 34 du sachet 30 afin de proceder 
k Pouverture de ce dernier. 

[0045] La figure 10 represente schematiquement un 
dispositif de fermeture 1, muni d'une ligne de perfora- 
tions 22. Cette ligne de perforations 22 se trouve, lors- 
que le dispositif est en position ouverte entre les profiles 
10 et 12, a approximativement 6gale distance de cha- 
cun. Cette ligne de perforations 22 s'etend sur toute la 
, longueur du dispositif 1 au fond de la gorge en U form6e 
par celui-ci, quand il est en configuration refermee. 
*5 Apres avoir ouyert le sachet 30, en separant les bandes 
de soudure pelable 18, 20 et les profiles compiementai- 
res 10, 12, ondechire le dispositif 1 au niveau de la ligne 
de perforations 22. 

[0046] La figure 11 represente une variante du dispo- 
se silif 1 presents k la figure 10. Selon cette variante, un 
voile 7 mince forme la gorge du U entre les profiles 10; 
12. Ce voile 7 mince peut aisement etre dechire pour 
ouvrir le sachet 30 mais il offre, tant qu'il est intact, un 
moyen pour assurer une etanchSite supplSmentaire au 
2S dispositif de fermeture. Si ce voile 7 s'etend suffisam- 
ment, il peut se retourner vers et entre les voiles 6, 8 
lorsque le contenu du sachet 30 est vers6, pour proteger 
les profiles 10, 12 du contenu du sachet 30. Les profiles 
10, 1 2 ainsi proteges restent propres et aptes k coop6- 
30 rer efficacement Pun avec I'autre, lorsque Pon souhaite 
refermer le sachet 30. 

[0047] Ce voile 7 peut aussi former un entonnoir ou 
un bee verseur, lorsqu'il est tire vers Pexterieur du sachet 
30 (fig. 12). 

35 [0048] Pour former un bee verseur par exemple, le 
voile 7 est constitue de deux elements grossi&rement 
trap6zo!daux disposes Pun sur Pautre et lies entre eux 
sur les deux bords non paralieies des trapezes et sur le 
bord le plus court des deux bords paralieies. La lon- 

40 gueur de ceiui des deux bords paralieies du trapeze qui 
est le plus long, est Sgal k la dimension du sachet 30 
transversalement pair rapport k la direction de d6place- 
ment D du film 50. Ces deux bords non paralieies sont 
soudes entre et avec les extremites longitudinales 3; 5 

45 en vis a vis des bandes 2, 4. 

[0049] Sur la figure 1 3, est represente un dispositif 1 
de fermeture comprenant outre des bandes de soudure 
pelable 18, 20, les profiles compiementaires 10, 12 et 
les voiles 6, 8, une membrane d*6tanch6ite 26. Cette 

so membrane 26 est soud6e sur toute la longueur du dis- 
positif 1 , par exemple k proxtmite de la soudure pelable 
16, entre cette bande de soudure pelable 1 8 et le profile 
10. Cette membrane d*etanch6ite 26 s'etend laterale- 
ment en direction de Pautre profile 12 en venant recou- 

55 vrir lo profile 1 0. 

[0050] La figure 14 montre le dispositif 1 represents 
k la figure 1 3 en position refermSe. On voit alors que (a 
membrane d'StanchSitS 26 est prise entre les profiles 
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10 et 12: . 

[0051] La figure 15 represents un dispositif analogue 
. k celui des figures 1 3 et 1 4, k la difference qu'il comporte 
deux membranes d'etancheite 26 sbud6es chacune k 
I'un des voiles 6, 8. 

[0052] Les figures 1 6 k 20 represented des variantes 
d'un dispositif 1 de fermeture comprenant au moins une 
bande de soudure pelable. 18, 20, 21 et une ligne.de 
perforations 19, 

[0053] Sur la figure 16 est represents un dispositif 1 
qui presente une bande de soudure pelable 21 unique 
fixee entre les voiles 6 et 8. la ligne de perforations 19 
se trouve sur le bord de la bande de soudure peJable 21 
situe vers Pexterieur du sachet 30 et entre. les voiles 6 
et 8 . Cette ligne de perforations s'etend sur toute la lon- 
gueur du dispositif 1. Elle permetde dechirerla soudure 
pelable plus aisement lorsque Ton ecarte les parois 32 
et 34 pour ouvrir le sachet 30. 
[0054] La figure 17 represente un dispositif dans la 
configuration ouverte. La ligne de perforations 19 se si- 
tue entre les profiles 10 et 12, k approximativement 6ga- 
le distance de chacun d'eux, k la jointure des voiles 6 
et 8, Des bandes de soudure pelable 18, 20 longent cet- 
te ligne de perforations 19 sur toute la longueur du dis- 
positif 1 de fermeture. 

[0055] La figure 18 represente, en position refermee, 
le dispositil de la figure 17 fixe sur un sachet 30. Pour 
ouvrir le sachet 30, on dearie ses parois 32, 34 : ce qui 
induit une contrainte entre les voiles 6 et 8 et provoque 
la dechirure de la ligne de perforations. 19. Ce sachet 
30 pourra eventuellement etre refermSen pressant Tune 
sur I'autre les bandes de soudure pelable 18 et 20, si ce 
sont par exemple des bandes adhesives. Ceci assure 
aiors une etancheite plus grande qu'avec la seule coo- 
peration des profiles 10, 12 Tun avec I'autre. 
[0056] Les figures 1 9 et 20 represented un dispositif 
de fermeture tei que celui represents aux figures 17 et 
18, comprenant en outre une membrane d'etancheite 
26. Cette membrane d'etancheite 26 est soudee sur le 
voile 8, k proximite de ia bande de soudure pelable 20 
et s'etend lateraiement au dessus du profile 12. 
[0057] La figure 21 represente un dispositif de ferme- 
ture fixe sur un film 50 (par exemple avant passage sur 
la goulotte de remplissage 130 d'une machine FFS). Ce 
dispositif 1 est constitue de deux voiles 6, 8 reunis entre 
eux pour former un U. Le voile 6 est fixe au film 50 par 
deux points de soudage 47,. 49, sftues sur le voile 6 de 
part et d'aulre de la direction longitudinaie du profile 1 0. 
Ces points de soudage 47, 49 peuvent 3tre realises 
avant repliement du dispositif sur Iui-m6me pour faire 
ppop6rer les profiles 10, 12 entre eux. Les points de sou- 
dage 47, 49 peuvent dtre plus ou moins etendus dans 
la direction longitudinaie des bandes 2, 4. lis peuvent 
event u ellem ent aussi entendre sur toute la longueur du 
dispositif 1. Selon une autre variante, le dispositif ne 
peut etre retenu au film 50 que par un seul 49 de ces 
points de soudage 47, 49. Pr6ferentiellement, dans ce 
cas le point 49 est celui situe en aval par rapport au de- 



placement D du film 50, de maniere k eviter un retour- 
nement du dispositif 1 au passage sur la goulotte de 
;■ remplissage 130. • 

[0058] Avantageusement, un de ces points de souda- 
f ge 47, 49 est situe. du cdte des profiles 10. 12 qui se 
trouvera k I'interieur du sachet 30 une f ois celui-ci forme. 
Dans ce cas, on ne realisera pas de point de soudage 
equivalent en vis £ vis. sur le deuxieme voile 8.De cette 
maniere, on constitue une configuration en chairni.ere 
qui off re une meilleure resistance k One pression interne 
au sachet 30 (figure 22). 

[0059] On comprendra que I'invention s'etend aussi k 
une machine de fabrication d'un film.50 destine k former 
des sachets 30, comprenant des premiers moyens de 
soudage 110 transversaux, par rapport k ia direction de 
deplacement du film 50, aptes k fixer un dispositif 1 de 
fermeture muni de voiles 6, 8 sur le film 50. 
[0060] On obtient ainsi un film 50 pour la formation de 
sachets 30 muni de dispositif s de fermeture 1 . Eventuel- 
lement, les dispositifs de fermeture 1 ne sont fixes au 
film 50 que par un premier voile 6. Des sachets 30 peu- 
vent dtre alors conformes et achieves k partir de ce film 
50 muni de dispositifs de fermeture 1 , soit sur une ma- 
chine de formation de sachets 30 pour etre utilises et 
remplis ulterieuremeht, soit sur une machine FFS. 
[0061] L'invention s'etend done aussi k une machin 
de formation, remplissage et fermetures automatiques, 
qui comprend des premiers moyens de soudage 110, 
transversaux, en amont d'une goulotte 130 de remplis- 
sage et de seconds moyens de soudage 116 transver- 
saux en aval de !a goulotte 130. La notion de transver- 
salite etant ici entendu en reference & la direction de 
deplacement du film 50. 



Revendications 

1. Procede de fabrication d'un film (50) destine a for- 
mer des sachets (30) , comprenant les etapes con- 
sistant k deplacer le film (50) et k fixer sequentiel- 
. lementsur le film (50) et transversalement en refe- 
rence k la direction de deplacement (D) de ceiui-ci, 
un dispositif (1) de fermeture comprenant une pre- 
miere bande (2) supportant au moins un profile (10) 
de fermeture, en prise avec un autre profile (1 2) de 
fermeture qui lui est compiementaire et supports 
par une deuxieme bande (4), ou une partie de la 
premiere bande (2), qui sera fixee au film (50) ulte- 
rieurement, caracterise en ce que chaque bande (2, 
4) comporte au moins un voile (6, 8) s'etendant lar- 
gement lateraiement sur un cote du ou des profile 
(s) (10, 12) supporte(s) par chaque bande (2,4), 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que retape de fixation est realisSe par soudage du 
film (50) avec au moins une zone des voiles (6, 8) 
diff erente de celle situee sous les profiles (1 0, 1 2). 
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3. - Proc6dG selon Tune des revendications 1 et 2, ca- 

ract6ris6 en ce qu'au moins un voile (6, 8) s'dtend 
Iat6ralement sur une zone au moins Sgale en sur- 
face k cells situ6e sous les profiles (10, 12). 

4. Proc6d6 selon Tune des revendications preceden- 
ces, caract6ris6 en ce qu'il est utilise pour former 
des sachets (30) sur une machine de formation, 
remplissage et fermeture autornatiques. 

5. Proc&te selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes, caract6ris6 en ce qu'il est utilise pour fixer, sur 
le film (50), un dispositif (1) de fermeture compre- 

• nant deux profiles (10, 12) compiementaires, cha- 
cun supports par une des deux parties (6, 8) en vis 
k vis d'un voile unique en forme de U, en coupe 
transverse par rapport k la direction longitudinale 
des profiles (10, 12). 

6. Procede selon la revendication 5, caracteris6 en ce 
qu'il est utilise pour fixer, sur le film (50), un dispositif 
(1) de fermeture muni d'une ligne de perforations 
(19, 22) entre les profiles (10, 12) et & approxima- 
tivement egale distance de chacun d'eux. 

7. Procede selon Tune des revendications 4 & 6, ca- 
racterise en ce qu'une etape de fixation d'un pre- 
mier voile (6) sur le film (50) est r6alis6e en amont 
d'une goulotte de remplissage (1 30) de la machine 
de formation, remplissage et fermeture automati- 
ques. 

8. Procede selon Tune des revendications 4^8, ca- 
. racterise en ce qu'une etape de fixation d'un second 

voile (8) sur une seconde paroi (34) de sachet (30) 
est r^alisee en aval de la goulotte (130). 

9. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en de qu'il est utilise pour fixer le 
dispositif (1) de fermeture de manure k ce que les 
profiles (10, 12) se trouvent globalement perpendi- 

• culaires aux bords longitudinaux (52, 54) du film 
(50). 

10. Proc6d6 selon la revendication 9, caracterise en 
qu'il est utilise pour fixer le dispositif (1) de ferme- 
ture de mantere approximativement centree par 
rapport aux bords longitudinaux (52, 54) du film 
(50). 

11. Procede selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes, caract6ris6 en ce que la fixation d'un premier 
voile (6) sur le film (50) est realisee par les extr6mi- 
t6s longitudinales (3, 5) des bandes (2, 4). 

12. Proc6d6 selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer sur 
le film (50), un dispositif (1) de fermeture qui com- 
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prend une membrane (26) d'6tancheite prise entre 
les profiles (10, 12). 

13. Procede selon I'une des revendications 1 k 11, ca- 
s racterise par le fait qu'il est utilise pour fixer sur le 

film (50) un dispositif de fermeture (1 ) muni d'un cur- 
seur de fermeture (9). 

14. Procede selon I'une des revendications 1 k 10 et 
io 12, caracterise en ce que la fixation d'un premier 

voile (6) sur le film est realisee sur le bord du voile 
(6) destine a §tre vers I'exterieur du sachet (30) par 
rapport aux profiles (10, 12). 

is 15. Procede caracterise en ce qu'il est conforme aux 
. revendications 11 et 14 prises en combinaison. 

.16. Procede selon I'une des revendications preceden- 
ces, caracterise en ce que r etape de fixation du pre- 
20 mier voile (6) sur le film (50) esl realise en un seul 
point (49) situ6 du c6t6 des profiles (10, 12) qui se 
. trouvera k I'interieur du sachet (30), une fois celui- 
ci form6. 

2S 17. Procede selon I'une des revendications pr6cedon- 
tes, caracterise en ce que I'etape de fixation d'un 
premier voile (6) sur le film (50) est realisee avec 
au moins deux points (47, 49) situSs sur le voil (6) 
de part et d'autre de la direction longitudinale du 

30 profit (10). 

18. Procede selon I'une des revendications pr§ceden- 
tes, caracterise en ce que I'etape de fixation du pre- 
mier voile (6) sur le film (50) est realisee avec un 

35 point de soudage situe du cdt6 des profits (10, 12) 
qui se trouvera k I'interieur du sachet (30), une fois 
celui-ci formS et en ce qu'il n'est pas r6alis6 de point 
de soudage Equivalent situ6 en vis k vis, sur le 
deuxi&me voile (8), cette configuration permettant 

*o notamment de constituer une charnidre opposant 
une meilleure resistance k une pression interne au 
sachet (30). 

19. Procede selon I'une des revendications prdc6den- 
45 tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer, sur 

le film (50), un dispositif (1) de fermeture compre- 
nant une soudure pelable (18, 20, 21) joignant les 
voiles ou parties de voiles (6, 6), du c6te qui sera 
situe vers I'exterieur du sachet (30) par rapport aux 
50 profiles (10, 12), apr&s formation complete de ce 
sachet (30). 

20. Procede selon I'une d s r vendications pr6c6den- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer, sur 

55 |e film (50), un dispositif (1) de fermeture en con- 
• servant une zone des parois (32, 34) de sachet (30), 
non soud£e, du c6t6 des profiles (1 0, 1 2) situ6 vers 
I'exterieur du sachet (30). 
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21. Proc6de salon Tune des revendications pr6c6den- 
tes, caracterise en ce qu'if est utilise pour fixer sur 
le film (50), un dispositif (1) de fermeture compre- 
nant deux bandes de protection (14, 16), qui ne se 
soudent pas entre elles, pour former des languettes 
, (36, 38) aptes k la prehension des parois (32, 34). 

22. Proc6d6 selon Tune des revendications pr6c6den- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer sur 
le film (50), un dispositif (1 ) qui comprend une mem- 

f brane (7) apte a former un bee verseur ou un en- 
tonnoir. 

23. Procede selon Tune des revendications pr6c6deh-. 
tes, caracterise parle fait qu'il comprend une etape 
consistant k achemirier en amont de la goulotte 

' (130), un film (50) muni de premieres decoupes 
- (51), espacees Tune de I'autre sur le film (50) d'une 
distance 6gale k la dimension d'un sachet (30) dans 
' la direction paralieie au deplacement (D) du film 

(50) . 

24. Procedd selon la revendication 23, caracterise par 
le fait qu'il comprend une etape consistant k posi- 
tionner le dispositif de fermeture (1) au niveau de 
chacune des premieres decoupes (51) et k souder 
au moins I'un des voiles (6, 8) sur le film (50), au 
niveau d'au moins un bord des premieres decoupes 

(51) grace aux premiers moyens de soudage (110). 

25. Procede selon Tune des revendications 23 et 24, 
caracterise en ce qu'il comprend une etape consis- 
tant k r6a!iser une deuxi6me decoupe (53) dans le 
film (50), en vis k vis de la premiere decoupe (51), 
en aval des moyens de soudage longitudinaux 1 20. 

26. Machine de fabrication d'un film (50) destine k for- 
merdes sachets (30), parle procede selon I'une des 
revendications precedentes, caracteris6e en ce 

■fl qu'elle comprend des premiers moyens de soudage 

* (110) transversaux, par rgpport k la direction de de- 
r placement du film (50),.aptes k fixer, sur le film (50), 

un dispositif (1) de fermeture muni d'au moins un 
voile (6,B)s'6tendant largementlateralementsurun 
c6t6 du ou des profiie(s) (10, 12) supports) par 
chaque bande (2, 4). 

:27. Machine de fabrication d'un film (50) selon la reven- 

• dication 26, caracterise en ce que les premiers 
moyens de soudage (110) sont aptes k ne souder 

:V- qu'une zone des voiles (6, 8) diff6rente de celle si- 
tu6e sous les profiles (10, 12). 

28. Machine, selon Tune des rev ndications 26 et 27, 
caract6ris6e en ce qu'elle comprend des premiers 
moyens de soudage (110), en amont d'une goulotte 
(1 30) de remplissage et des seconds moyens de 
soudage (1 1 6) en aval de la goulotte (1 30), ces pre- 



miers et seconds moyens de soudage (110, 116) 
6tant transversaux en reference k la direction de 
deplacement du film (50). 

29. Machine selon I'une des revendications 26 a 28, ca- 
racterisee en ce que les premiers (110) et seconds 
(116) moyens de soudage sopt aptes k ne souder 
qu'une zone des voiles (6; 8) difterente de celle si- 
tu6e $ous les profiles (1 0, 1 2). 

30. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 26 k 29, caracterisee en ce qu'elle permet de 
realiser la fixation du premier voile.(6),. en au moins 

:: deux points (47, 49) situes sur le voile 6, de part et 
d'autre de la direction longitudinale.du profile (10). 

31. Machine selon I'une des revendications 26 k 30, ca- 
racterise en ce que les premiers moyens de souda- 
ge (110) comprennent deux barres longitudinales 
(114), par rapport a la direction de deplacement (D) 
du film (50), aptes k realiser la fixation d'un premier 
voile (6) sur le film (50), par les extremit6s longitu- 
dinales (3, 5) des bandes (2/4). 

25 32. Machine selon I'une des revendications 26 k 31 , ca- 
racterise en ce que tes premiers moyens de souda- 
ge (110) comprennent une barre de soudage (112) 
apte k realiser ta fixation d'un premier voile (6), sur 
le film (50), seulement sur le bord de ce voile (6) 

30 destine k etre vers I'exterieur du sachet (30) par rap- 
port aux profiles (10,12). lorsque ce sachet (30) se- 
ra form6. 

33. Machine selon I'une des revendications 26 k 32, ca- 
35 racterise par le fait qu'elle comprend une lame 1 35 

en aval des moyens de soudage longitudinaux 1 20, 
pour realiser une deuxieme d6coupe (53) dans le 
film (50) en vis k vis d'une premiere d6coupe (51), 
si cette lame (135) est situee au niveau d'une gou- 
40 lotte (130), elle est incurvee. 

34. Machine selon I'une des revendications pr6ceden- 
tes, caracterisee par le fait qu'elle est apte k fixer 
des dispositifs (1 ) de fermeture munis d'un curseur 

4S (9) de fermeture. 

35. Machine selon la revendication 34, caracterise par 
le fait qu'elle comprend des seconds moyens de 
soudage transversaux (116) comprenant une 

so ouverlure (118) paralieie aux profiles (1 0, 1 2) de Jar- 
geur approximativement egale k celle des profiles 
(10, 12), etde largeursuffisante pour que les barres 
de soudage des seconds moyens de soudage (116) 
ne soient pas appliquees sur le curseur (9) lors du 

65 soudage du dispositif de fermeture (1) sur le film 
(50). 

36. Machine selon I'une des revendications 34 et 35, 
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caracterise ©n ce qu'elle comprend des seconds 
moyens de soudage transversaux (116) en forme 
de U en coupe transverse, menageant une cavite 
apte k recevoir les profiles (la, 12) et ie curse ur de 
fermeture (9), sans les deformer lorsque les barres 
de soudage des seconds moyens de soudage (116) 
sont pressees Tune contre I'autre. 

37. Machine selon Tune des revendications 34 & 36. cha- 
racterise par le fait qu'elle comprend une gbulotte 
(130) munie d'une rainure longitudinale apte £ gui- 
der le curseur de fermeture (9) lors du passage d'un 
dispositif de fermeture (1) sur ladite goulotte (130). 

38. Dispositif (1) de fermeture de sachets (30) pour la 
mise en oeuvre du proc6d6 selon les revendica- 
tions 1 k 25 caracterise en ce qu'll comprend deux 
voiles (6, 8) s'etendant largement Jateralement sur 
au moins un c6t6 d'un ensemble d'un ou plusieurs 
-profiles (10, 12). 

39. Dispositif selon la revendication 38, caracterise en 
cie qu'il comprend une soudurepelable (18, 20, 21) 
joignant les voiles (6, 8) ou parties de voiles, du cdte 
qui sera situe vers I'exterieur du sachet (30) par rap- 
port aux profiles (10, 12), aprfcs formation complete 
de ce sachet (30). 

40. Dispositif selon Tune des revendications 38 et 39, 
caract6ris6 en ce qu'il peut etre fixe sur des parois 
(32, 34) tout en conservant une zone des parois (32, 
34) de sachet (30), non soudee, du cdte des profiles 
(10, 12), situe vers I'exterieur du sachet (30). 

41. Dispositif selon ia revendication 40, caracterise en 
ce qu'il comprend deux bandes de protection (14, 
16), qui ne se soudent pas entre eiles, pour former 
des languettes (36, 38) aptes k la prehension des 
parois (32, 34). 

42. Dispositif selon I'une des revindications 38 £41, 
caracterise en ce qu'il comprend une membrane 
(26) d'6tancheite destin6e k etre prise entre les pro- 
files (10, 12). 

43. Dispositif selon I'une des revendications 38 k 42, 
caracterise en ce qu'il comprend une membrane (7) 
apte k former un bee versour ou un entonnoir. 

44. Dispositif sebn I'une des revendications 38 k 43, 
caracterise en ce qu'il est muni d'une ligne de per- 
forations (19, 22), entre les profiles (10, 12) et k ap- 
proximativement 6gale distance de chacun d'eux. 

45. Dispositif selon I'une des revendications 38 k 44, 
caracterise par le fait qu'il est muni d'un curseur (9) 
de fermeture. 



46. Film pour la formation de sachets (30) muni de dis- 
positifs de fermeture (1 ) selon I'une des revendica- 
tions 1 k 25. 

5 47. Film pour la formation de sachets (30) muni de dis- 
. . . positifs de fermeture (1 ) selon I'une des revendica- 
tions 38 a 44, avec seulement un premier voile (6) 
fixe au film (50). 

to 48. Sachet fabrique gr&ce au precede selon I'une des 
revendications 1 k 25. 
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